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Celanese Corporation, 

522 Fifth Avenue, New York. N.Y. 1 0056. U.S.A. 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von mit syn- 
thetischen Fasern gefUllten oder gestopf ten^Artikeln^^ 

Die Erfindung betrif f t ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Artikeln, insbesondere Schlafsacken, 
die mit synthetischen Fasern gefUllt oder gestopft sind. 

Bei dem Ublichen Verfahren zur Herstellung von Artikeln, 
die mit Kunstfasern gefUllt sind, wird von einem gekrausel- 
teii Kabel Oder Strang von Endlosfaden ausgegangen. Dieser 
Strang wird zu einer Wattebahn verarbeitet, die ira allge- 
meinen durch Steppen auf ein lockeres TrSgergewebe aufge- 
bracht wird. Das TrSgergewebe und die Wattebahn werden dann 
zwischen die auBeren Stofflagen gelegt, die die AuQenseiten 
des gefUllten Artikels bilden, worauf die Bestandteile durch 
weiteres Steppen f est miteinander verbunden. und Taschen ge- 
bildet werden, um die Wanderung von Einzelfasern, die sich 
von der Fasermasse ISsen, zu begrenzen. 

Das wiederholte Steppen ist nicht nur unwirtschaf tlich, 
sondern verringert auch die FUlligkeit der gefUllten Artikel 
wahrend gerade die FUlligkeit entweder zur Erzielung warmen- 
der Eigenschaften oder eines bestimmten Aussehens der ur- 
sprUngliche Grund ist, weshalb die Artikel gefUllt werden. 

Gegenstand der Erfindung ist ein neues Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von verbesserten gefUllten 
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Artikeln. 



Beim Verfahren gemSfi der Erfindung werden mehrere ge- 
schlossene Zonen eines ArtiVcels nit einem aus EndlosfSden 
bestehenden Filllmaterial geftillt, indem man den aus einer 
Vielzahl von FSden bestehenden gekrtiuselten Strang Sffnet, 
den geiSffneten Strang breitstreckt, den breitgestreckten 
Strang in mehrere Teilstrange unterteilt, die der Zahl der 
zu fUllenden geschlossenen Zonen entspricht, jeden Teil- 
strang des geiiffneten Strangs einer Druckluf tfbrdervor- 
richtung zufUhrt,. wodurch die Teil strange fUllig gemaoht 
und weiter transportiert werden, Jeden Teilstrang in eine 
geschloseene Zone des zu fUllenden Artikels einfUhrt und, 
wenn die geschlossenen Zonen des Artikels gefUllt sind, 
die Lieferung neuer Teilstrange zur Druckluf tf5rdervor- 
richtung unterbricht, den Strang hinter der Druckluf tfbr- 
dervorrichtung durchtrennt, den geftlllten Artikel abnimrat 
und lhn durch einen neuen zu fUllenden Artikel ersetzt 
und die Lieferung des neuen Strangs zur Druckluftforder- 
vorrichtung wieder aufnimmt. Die Erfindung umfaflt ferner 
eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens. 

Die Erfindung wird nachstehend in Verbindung roit der Abbil 
dung beschrieben, die eine perspektivisohe Ansicht eines 
Teils der Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens so- 
wie einen Schlafsack wShrend seiner Herstellung zeigt. 

Mehrere gekrauselte Strange 12. (12a, 12b, 12c usw.), die 
aus einer Vielzahl von EndlosfSden bestehen, laufen durch 
eine BreitstreckdUse 14, die mit einem langgestreckten 
Schlitz 16 versehen ist, der durch DistanzstUcke unter- 
teilt ist, urn die Strange seitlich getrennt. voneinander 
zu halten. Der BreitstreckdUse 14 wird Luft zugefilhrt, 
die im wesentlichen senkrecht auf die Strange auftrifft 
und sie seitlich unter Bildung flacher Bander ausbreitet, 
von denen jedes seinen vollen Raum einnimmt. Die KrSuse- 
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lungen slnd Jedoch nooh im wesentlichen gleichlaufend. 
Die breitgestreckten Strange laufen nacheinander um Vor- 
spannstabe 18, 20, 22 und werden dann zwischen Walzenpaa- 
ren 24, 26 und 28, 30 durchgef Uhrt . Eine Walze Jedes Paares 
wird angetrieben, wahrend die andere durch die Bertihrung 
mitgenommen wird. AuSerdem 1st eine Walze jedes Paares 
mit einem Schraubengewinde versehen, wahrend die andere 
Walze glatt 1st, wie ausfUhrlicher in der U .S . A*. -Patent- - 
schrift 3 156 Ol6 beschrleben. Die in Laufrichtung abwarts 
geordneten Walzen 28, 30 laufen mit hbherer Umfangsgeschwin- 
digkeit als die oberhalb dieser Walzen angeordneten Walzen 
24, 26, und die Krauselungen in den aus den Walzen 28, JO 
austretenden Strangen sind nicht mehr im Gleichlauf mit- 
einander, d.h. die Strange sind gebTfnet worden. Die Stran- 
ge laufen um Ftthrungsstabe 32, die so angeordnet sind, dafi 
die Strange unter einem f eststehenden Ebnungsstab 34 durch- 
gefUhrt werden, worauf sie um einen FUhrungsstab 36 laufen, 
von dem sie in Venturirohre38 (38a, 38b, 38c usw. ) eintre- 
ten. FUr Jeden Strang 1st Jewells ein Venturirohr vorge- 
sehen. Die Venturirohre 38 erhalten Luft aus einer gemein- 
samen Sammelleitung 40 und stoBen die Jeweiligen Strange 
12 durch biegsarae Rohre, z.B. Schlauche, 42 (42a, 
42b, 42c usw.) aus, die mit geringem Abstand von den Enden 
der Venturirohre angeordnet sind. 

Ein Tisch 44 1st vorgesehen, der mit einem (nicht darge- 
stellten) hin- und hergehenden Antrieb versehen ist, der 
es ermbglicht, den Tisch langsam nach rechts zu bewegen, 
ihn anzuhalten, schnell nach links zu bewegen, wieder an- 
zuhalten und den Zyklus zu wiederholen. Ein zu fiillender 
Artikel, z.B. eine Schlaf sackhulle 46, ist in seiner vor- 
dersten Lage auf den Tisch 44 gelegt. Die HUlle 46 ist 
durch Steppnahte 48 in mehrere Langskanale 50 unterteilt. 
Die Schlauche sind gerade so lang, daB sie bis fast zu 
den vorderen Enden der Kanale 50 reichen, wenn die HUlle 
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sich in der hintersten Stellung befindet, die in der Abbil- 
dung. dargestellt ist. Da die Vorschubstrecke des Tisches 
44 ungefShr.der L&nge der HUlle 46 entspricht, Uberschneiden 
die Schlauche 42 die Hiille leicht, wenn die HUlle sich in 
ihrer vordersten Stellung befindet. In dieser Stellung wird 
das Ende jedes Schlauches 42 in Jewells einen Kanal 50 ein- 
gefUhrt.. Der Mechanismus wird eingeschaltet, und der Tisch 
44 und die HUlle 46 bewegeii sich nach links in die' darge- 
stellte Stellung. 

Ein Schalter, der die Luftzufuhr zur Sammelleitung 40 be- 
tatigt, wird umgelegt, so daB alle Venturirohre 39 damit . 
beginnen, ihre Strange, deren Krauselungsgleichlauf be- 
seitigt worden ist, durch die SchlSuche 42 in die Jeweili- 
gen KanSle 50 zu schleudern, wodurch diese KanSle mit dem 
FUllmaterial gefUllt. werden. Gleichzeitig beginnt der Tisch 
nit einer langsamen Bewegung nach rechts, so dafl die Schlau- 
che aus ihren KanSlen herausgezogen werden und die Austritts- 
enden der Schlauche sich wShrend der FUllung der Kanale 
relativ zu den KanSlen bewegen. Nachdem eine vorbestimmte 
Gewichtsmenge des PUllmaterials geliefert worden ist, er- 
mittelt mit' einem MeBgerSt 52, das so eingestellt ist, dafl 
es entweder die Zeit oder die lineare Entfemung miBt, die 
die Walzen durchiaufen haben, wird der Vorschub des Ti- 
sches 44 abgebrochen. Die Luftzufuhr zur Sammelleitung 40 
wird unterbrochen, und ein Heizdraht 54 bewegt sich zwi- 
schen den Enden der Venturirohre 38 und den benachtoarten 
Enden der biegsamen Schl&uche 42 nach unten, wodurch die 
Strfinge durch Schmelzen durchtrennt werden. 

Der gefUllte Artikel wird entfernt und eine neue leere 
HUlle so auf den Tisch gelegt, daB die Enden der Schlauche 
42 in die Kanale 50 ragen. Der Tisch bewegt sich nach links 
und ist dann fUr einen neuen PUllvorgang bereit. In der 
Zwischenzeif sind weiterhin Strange durch die Of fnungsvor- 
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richtungen geliefert, aber nicht durch die Venturirohre 
weiter transportiert worden, vielmehr hat sich das Material 
angehSuft. Wenn die Luftzufuhr Jedoch wieder eingeschaltet 
wird, wird der eingetretene Durchhaiig* beseitigt und das 
Verfahren geht weiter vonstatteh. Der gesamte Lauf des 
Stranges einschlieBlich des Weges durch die Offnungsvor- 
richtung kann ohne SchSdigung des Produkts abgebrochen 
Oder erneut aufgenommen werden. 

Anstelle der mit Gewindewalzen arbeitenden Of fnungsvorrich- 
tungen konnen andere Mittel, z.B. Spannung und auf geblasene 
Luftstrbme, verwendet werden, urn den Gleichlauf der Krau- 
selung in den Strangen zu beseitigen. Bei Verwendung von 
gekrSuselten StrSngen mit beseitigtem Gleichlauf der. Krau- 
selungen, wie es durfch ungleichmaBige Schrumpfung zwischen 
Oder in den F£den erreichbar ist, die einen urspriinglich 
geraden Strang bilden, kann auf die Offnung verzichtet ' 
werden, obwohl eine seitliche Breitstreckung in allgemeinen 
erwiinscht ist. 

Anstelle eines Hdzdrahtes zum Abschneiden konnen auch Klin- 
gen oder Scheren verwendet werden. Die Unterbrechung des 
Processes wShrend des Ersatzes eines gefUllten Artikels 
durch eine neue leere Hlille kann auch in anderer Weise als 
durch Abstellen der Luftzufuhr zu den Venturirohren erfol- 
gen. Beispielsweise konnten die Antriebe der Gewindewalzen 
stillgesetzt werden. In diesem Fall wlirde kein Strangmate- 
rial auflaufen, Der Arbeit svorgang kann automatisch durch- 
geftlhrt werden, wobel die Betatigungen und die Ausl'dsungen 
der Bewegung auf der Zeit Oder auf der Entf ernung oder auf 
dem Gewicht basieren. Es ist a\ch moglich, die T&tigkeiten 
auszulosen, indem Schalter von Pland umgelegt oder einge- 
legt werden, wobei Jedoch vorzugsweise wenigstens die Un- 
terbrechung des Fullvorgangs automatisch erfolgt, um 
GleichmSLfli(rki>it zu gewahrleisten. 
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In der Abbildung" sind mehrere Strange dargestellt, jedoch 
konnte natUrlich auch ein einzelner ursprtlnglicher Strang 
verarbeitet und in Langsrichtung durch FUhrungen, Stifte, 
HeizdrShte, Messer, Scheren, Klingen usw. in Teilstrange, 
die einen seitlichen Abstand zueinander aufweisen, unter- 
teilt werden. Diese Teilstrange sind den hier dargestellten 
Strangen vollig gleichwertig. Es 1st sogar mBglich, nur 
einen einzigen Strang und ein einzelnes Venturirohr zu ver- 
wenden und die Langskanale (wenn mehrere Kanale vorhanden 
sind) nacheinander zu fUllen, wobei der FUllvorgang fUr 
jeden Kanal einera Arbeitsvorgang fUr jeden Artikel, wie 
in der Abbildung dargestellt, entspricht. 

Die Verwendung eines Heizdrahtes zum Durchschneiden der 
Strange Jcommt natilrlich fur Strange infrage, die aus ther- 
moplastischem Material oder zumindest aus Materialien, die 
auf warme reagieren, bestehen. Im Palle von Materialien, 
wie Reyon Oder Strangen, die hohen Temperaturen widerste- 
hen und ebenfalls verwendet werden konnen, werden am be- 
sten andere Schneidvorrichtungen verwendet. 

Die als FUllmaterlal verwendeten Faden kbnnen beispiels- 
weise aus den folgenden Polymeren bestehen: Cellulose, 
z B Celluloseacetat oder Reyon, Polyamide von Dicarbon- 
sauren, z.B. Adipinsaure oder Sebacinsaure, und Diaminen, 
z B. Hexamethylendiamin, oder Polyamide von Aminocarbon- 
• sauren oder von Lactamen, z.B. Polyhexamethylenadipinsaure. 
amid, Polycaprolactam, Polybutyrolactam und Polyaroinounde- 
cansaure sowie Copolymere dieser Monomeren, Polyester von 
Dicarbonsauren, z.B. Terephthalsaure. Isophthalsaure oder 
Adipinsaure, mit Glykolen, z.B. Kthylenglykol , Kthylendi- 
glykol, Dimethylolcyclohexan, Butylenglykol und Polyathy- 
lenglykol, z.B. Polyathylenterephthalat, Polybutylen- 
terephthalat, Copolymere dieser Monomeren, Polymere und 
Copolymere von Vinylidenmonomeren, wie Sthylen, Propylen, 
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Vinyl chlorid, Vinylidenchlorid, Vinylidencyanid, Acryl- 
nitril und Methylacrylat, z.B. Polyathylen, Polypropylen, 
Vinylchlorid-Vinylidenchlorid-Copolymere und Acrylnitril- 
Methylacrylat-Copolymere. Auch anorganische Fasern bei- 
spielsweise aus Glas und Metallen konnen verwendet werden. 

Die EinzelfBden kbnnen einen Einzeltiter bis hinab zu 1 
den oder weniger bis zu 50 den oder mehr haben. PUr die - 
meisten Verwendungszwecke als FUllmaterial betragt jedoch 
der Titer etwa 3 bis 35 den, vorzugsweise etwa 4 bis 20 
den. Der Gesamttiter in jedem Strang oder Teilstrang kann 
in Abhangigkeit vom Verwendungszweck in weiten Grenzen, 
z.B. zwischen einigen hundert und einigen hunderttausend 
den, liegen. 

Als zu fttllende Artikel komraen beliebige Produkte infrage, 
die normal erweise mit and er en Arten von FUllmaterialien 
versehen werden, z.B. Bettspreiten, gesteppte Hauskleider, 
Morgenm&itel usw. oder Oberbekleidung, die nach der Fiillung 
weiter gesteppt werden kann, urn die FaserfUllung in ihrer 
Lage zu halten. Ein aus Endlosf&den bestehendes Fullmate- 
rial hat jedoch den Vorteil, daB es nicht zu Klumpenbildung 
und Verfilzung neigt, so daB die Steppung zur Festlegung 
des FUllmaterial s zwar vorgenommen werden kann, Jedoch 
nicht notwendig ist. Die Erfindung 1st jedoch besonders 
vorteilhaft * f ttr die Herstellung von Schlaf sicken. Die 
Herstellung eines solchen Artikels wird im folgenden Bei- 
spiel beschrieben. 

Bei spiel 

Eine Schlaf sackhtille wird in Langsrichtung so vorgesteppt, 
daB 12 Abschnitte von Je 183 cm L&nge und 15,2 cm Breite 
gebildet werden. Ferner wird die Hiille an einem Ende durch 
eine Quernaht verschlossen. Ein Strang, der aus 36O.OOO 
Polyesterfaden von Je 5 den mit etwa 415 Krauselungen prom 
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besteht, wird durch Gewindewalzen geoffnet, breitgestreckt • 
und durch fjesser in 12 Teilstrange unterteilt, die durch 
Venturirohre in die 12 Abschnitte der Schlaf sackhlille in 
einer Menge von 150 g FUllmaterial pro Abschnitt mit einer 
Geschwindigkeit von 15,25m/Min. eingefUhrt werden. Dies er- 
fordert etwa 10 bis 12 Sekunden. Die Strange werden durch- 
geschnitten. Der geftlllte Schlafsack wird entfernt und das 
offene Ende geschlossen. 

Gegebenenfalls kann das gleiche Produkt unter Verwendung 
eines kleineren Stranges hergestellt werden. Hierbei wird . 
ein einzelnes Venturirohr verwendet, mit dem alle Abschnitte 
der Schlaf sackh\llle nacheinander gefilllt werden. In jedem 
Pall werden die Schlaf sackhttllen schnell, gleichmSBig und 
einfach gefilllt. 
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PatentansprUche 



T^) Verfahren zum Pilllen mehrerer Artikel mit einem aus Endlos- 
^ faden bestehenden FUllmaterial, dadurch gekennzeichnet, daB 
man einen aus Endlosfaden bestehenden gekrauselten Strang 
offnet, den geoffneten Strang breitstreckt, den geoffneten 
Strang einer Druckluftfordervorrichtung zufUhrt und hier- 
durch den Strang fiillig maeht und welter transportiert,. . 
den Strang in den zu filllenden Artikel blSst-und, wenn der 
Artikel gefUllt ist, die Lieferung von neuem Strangmaterial 
zur Druckluftfordervorrichtung unterbricht, den Strang hin- 
ter der Fordervorrichtung durchtrennt, den gefilllten Arti- 
kel entf ernt und durch einen neuen zu flillenden Artikel 
ersetzt und die Lieferung von weiterem Strangmaterial zur. 
Druckluftfordervorrichtung wieder aufnimmt. 

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man 
einen langgestreckten A rtikel fUllt und eine Druckluftfor- 
dervorrichtung verwendet, deren Austritt sich in den Artikel 
hinein bis zu dessen Ende erstreckt, und den Artikel wfihrend 
des PUllens von der Druckluftfordervorrichtung hinweg be- 
wegt. 

5.) Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Offnen und BreHstrecken des Strangs bei einem im 
wesentlichen konstanten Gewicht pro Zeiteinheit oder LSngen- 
einheit erfolgt und die Lieferung von frischem Strangmate- 
rial zur Druckluftfordervorrichtung automatisch unterbrochen 
wird, nachdem eine bestimmte Zeit verstrichen oder eine be- 
stimmte StranglSnge durchgelauf en ist, wodurch eine gleich- 
maflige Gewichtsmenge des FUllmaterlals zum gesamten Produkt 
geliefert wird. 
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ll. ) Verfahren nach Anspruch 1 bis 3> dadurch gekennzeichnet, 
daB der Strang kontinuierlich vom Breitstrecker ausgetra- 
gen wird, sich Jedoch zwischenzeitlich oberhalb der Druck- 
luf tfordervorrichtung anhSuft, wahrend ein gefillltes Pro- 
dukt durch ein zu fllllendes Produkt ersetzt wird. 

5. ) Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

daB der breitgestreckte Strang in Querrichtung unterteilt 
und mehreren Druckluf tf Brdervorrichtungen zugeflihrt wird, 
die das Ftillmaterial samtlich gleichzeitig ausstofien. 

6. ) Verfahren nach Anspruch 1 bis 5* dadurch gekennzeichnet, 

daB Produkt e, die in mehrere zu f till end e schmale Langs- 
abschnitte unterteilt sind, geftillt werden und die Druck- 
luftfSrdervorrichtungen das PUllmaterial in diese Abschnitte 
ausstoBen. 

7. ) Verfahren nach Anspruch 6,. dadurch gekennzeichnet, daB 

Schlaf sackhUllen mit dem PUllmaterial gefUllt werden. 

8. ) Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach Anspruch 

1 bis 7j gekennzeichnet im wesentlichen durch eine Breit- 
streckdUse (14), Mittel (24,26; 28,30) zum tJffnen des 
Stranges unter Beseitigung des Gleichlaufs der KrSuselungen, 
pneumatische FBrdermittel (38), die den breitgestreckten 
gebffneten Strang fUllig machen und in den zu filllenden 
Artikel (50) stoBen, Mittel zum Unterbrechen und zur Wie- 
- deraufnahme der Lieferung von neuem Strangmaterial sowie 
ein Element (54) zum Durchtrennen des Stranges hinter dem 
pneumatischen FSrdermittel. 

9. ) Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch eine 

Auflage (44) filr jeden zu filllenden Artikel (46) und einen 
Mechanismus, der die Auflage (44) relativ zum pneumatischen 
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Fordermittel (58) In einer solchen Weise vorschiebt und zu- 
rttclcfUhrt, da6 der Artikel (H6) sich wahr.end d s FUllvorgan- 
ges von dem Fordermittel hinwegbewegt und das Strangmaterial 
in den ungefUllten Rauro ausgestoBen wird. 

10. ) Vorrlchtung nach Anspruch 8 und 9, gekennzelchnet durch 

elne biegsame, an einem Ende an das FBrdermittel (58) ange- 
schlossene Leltung (42). 

11. ) Vorrlchtung nach Anspruch 8 bis 10, gekennzelchnet durch 

einen Mechanismus zur automatischen Betatigung des Trenn- 
elementes (5*0. 

12. ) Vorrlchtung nach Anspruch 8 bis 11, gekennzelchnet durch 

einen den Vorschub des Strangraaterials unterbrechenden Me- 
chanismus. 

13. ) Vorrlchtung nach Anspruch 8 bis 12, gekennzelchnet durch 

Mittel zur zwischenzeitlichen Unterbrechung der Luftzufuhr 
zum Fbrdermittel (38) als den Vorschub unterbrechender Me- 
chanismus. 

Ik.) Vorrlchtung nach Anspruch 8 bis 13, gekennzelchnet durch 
Elemente zur Unterteilung des breitgestreckten Stranges 
in Lahgsrichtung und mehrere pneumatische Fordermittel (38), 
die Jeweils einen Teilstrang aufnehmen und ausstoBen. 
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